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Kronenverschliisse mit elastischerDichtungseinlage 
aus Schaumkunststoff sind aa sich bckannt. Die be- 
kannten Dichtungseinlagen dieser Art werden ent- 
weder getrennt von der VerschluBkappe in gesonder- 
ten Fonnen oder auch in der Verschlufikappe her- 5 
gestellt, wobei ein mit Gas angereicherter Kunststoff, 
der unter atmospharischen Verhaltnissen nicht be- 
standig ist, unter Anwendung von Ober- bzw. Unter- 
druck und Wanne in die Form der Dichtungseinlage 
gebracht wird. Diese bekannten Verfahren erfordem lo 
eine relativ komplizierte und teuere Einrichtung zur 
Herstellung des mit Gas versetzten Kunststoffes und 
zur Aufschaumung und Verfestigung der Dichtungs- 
einlagen, wobei zudem der Herstellungsvorgang ura- 
standlich und zeitraubend ist. 15 

A.ufgabe der Erfindung ist es, ein einfaches und 
hinsichtlich der erforderlichen Vorrichtungen wenig 
aufwendiges Verfahren anzugeben, mit dessen Hilfe 
Kronenverschliisse mit elastischer, aus Schaumkunst- 
stoff bestehender Einlage hergestellt werden konnen, 20 
deren Qualitat in keiner Weise hinter derjenigen der 
bekannten Kronenverschliisse zuriicksteht. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird gemSB der Er- 
findung vorgeschlagen, daB in an sich bekannter 
Weise umnittelbar in die Verschlufikappe eine aus as 
Vinylchloridharz imd einem Weichmacher zu- 
sammengesetzte Masse emgebracht wird, die ein 
Plastisol bildet und bei atmospharischem Druck mit 
einem tragen Gas gesattigt wurde und die in diesem 
gesattigten Zustand unter atmosphSrischem Druck 30 
aufbewahrt werden kann, worauf die in der Kappe 
befindliche pastenartige Masse unter gleichzeitiger 
Anwendung von Warme einem PreBdruck ausgesetzt 
und geformt wird, dabei aufschaumt und zugleich in 
der entstehenden Zellstruktur bestandig gemacht 35 
wird. 

Ein wesentlicher Vorteil der Erfindung liegt darin, 
daB die das Plastisol bildende, mit einem tragen Gas 
gesattigte Misdiung uber einen langeren Zeitraum in 
einem offenen GefSB, d. h. also bei atmospharischem 40 
Dnick, vorriitig gehalten werden kann, ohne daB das 
eingemischte trage Gas aus der Mischung heraustritt. 
Es ist also im Gegensatz zu den bekannten Verfahren 
nidit notig, in die KunststoflEmasse erst umnittelbar 
vpr ihrer Verarbeitung zu Kronenkapseleinlagen das 4S 
Gas einzumischen oder auch die auf Vonat her- 
gestellte Schaumstoffmasse in cntspredienden Uber- 
druck- Oder Unterdruckbehaltem aufzubewahren. 
Dariiber hinaus ist die eigentiiche Herstellung der 
Zellstruktur aufweisenden Einlage iiberaus einfach 50 
und bedarf auBer einem heizbaren PreBstempel prak- 
tisch keiner besonderea Vorrichtungen. 



Verfahren zur Herstellung emer aus elastischem 
Schaumkunststoff bestehenden Dichtungseinlage 
in KronenverschhlBkappen , . 



Anmelder: 

Crown Cork & Seal Comp.rlnc, 
Baltimore, Md. (V. St. A.) ' 
Vertreter: 

Dipl.-Phys. W. Kemp, Patetftanwalt, 
Koln-Lindenthal, GoldenfelSStr. 24 

AIs Erf inder benannt: 
John W. Normandy, : 
Washington, D. C. (V St. A.) 

Beanspruchte Prioritat: 

V. St. V. Amerika vom 29. November 1955 

(549 831) 



In weiterer Ausgestaltung der Erfindung zeichnet 
sich das Verfahren dadurch aus, daB die Kappe, die 
m an sich bekannter Weise innen mit einem Lack- 
uberzug versehen ist, nicht wescntlich hoher als 
Raumtemperatur erwarmt wird, wahrend der den 
PreBdruck ausiibende fonngebende Stempel beheizt 
wird und so die zur Aufschaumimg und Verfestigung 
erforderliche Warme liefert. Die Anordnung eines 
Lackuberzuge§ auf der Innenseite der Kronenver- 
schliisse ist an sich bekannf. Bei den bekannten Ver- 
fahren, bei denen die Schaumstoffdnlage in der Ver- 
schlufikappe hergestellt wird, ist es erforderHch, die 
Verschlufikappe wahrend der Verfestigung des 
Schaumstoffes zu erhitzen, Dabei verbrennt zumeist 
der innere Lackiiberzug der Verschlufikappe, oder er 
wird durch das Kunststoffmaterial der Einlage zer- 
setzt. Demgegeniiber weist die Erfindung den Vorteil 
auf, dafi die Verschlufikappe bei der Herstellung der 
Schaumstoffeinlage nicht wesentlich iiber Raum- , 
temperatur erwarmt wird und somit der innere Lack- 
iiberzug keinesfalls beschadigt werden kann. 

Der Erfindungsgedanke der Erfindung beschrgnkt 
sich selbstverstSndlich nicht auf die Herstellung voti 
Kronenverschliissen mit elastischer, aus Schaum- 
kunststoff. bestehender Dichtungseinlage, sondem 
umfaBt m analoger Weise auch die Herstellung von 
Schraubenverschliissen mit elastisdier Dichtungsem- 
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lagc sowie die Herstellung anderer, mit einer ela- und das Gas ausgeprcBt wird. Ein Pre6druck von 
stischen Einlage versehener Verschlusse. 0,007 kg/cm^ hat befriedigcnde Ergebnisse ergeben 

Weitere Emzelheiten der Erfindung ergeben sich und ein derartig niedriger Druck wird wegen der ein- 
aus der Beschreibung, wobei auf die Zeichnungen facheren Arbeitsbedingungen und zur Vermeidung 
Bezug genommen wird. Es zeigt 5 einer ubermaGigen Zusammendriickung bevoraugt 

F 1 g. 1 emen Schnitt durch einen Behalter, in dem Da bei sehr niedrigen Driicken auBer in wenigen 
das Vinylchloridharz-Plastisol mit dem tragen Gas Ausnahmef alien zufriedensteJlende wirtschaftliche Er- 
verset'/t und die fertige Mischung auf Vorrat gehalten gebnisse erzielt werden, bietet die Verwendung 
wird, hoherer Prefidrilcke keinen Vorteil. 

Fig. 2 die Draufsicht auf eine mit der Offnung 10 Der PreBstempel hat eine Temperatur zwischen 
nach oben liegende KronenverschluBkappe, die mit 150 bis 200° C, vorzugsweise von 170° C. 
einer der verbesserten Schaumstoffauskleidungen ver- Die Kronenkappe braucht nicht beheizt zu werden, 
sehen ist, kann also Raumtemperatur haben. 

Fig, 3 einen Schnitt durch die in Fig. 2 darge- Die Behandlungszeit betragt norm alerweise wenige, 
stellte Kappe, 15 etwa 1 bis 10 Sekunden und ist abhangig von der je- 

Fig. 4 einen Schnitt durch die Kappe in ver- weils zur Benutzung kommenden Heizvorrichtung 
groBertem MaBstab und Das zur Sattigung des Plastisols benutzte Gas ist 

Fig. 5 em stufenformig ausgebildetes Werkzeug, vorzugsweise Kohlendioxyd. Es konnen jedoch audi 
das als PreBstempel beim Verfahren gemaB der Er- andere trage Gase wie Luft oder Stickoxyd verwendet 
findung verwendet werden kann. ao werden. 

In den Zeichnungen bezeichnet die Bezugsziffer 2 Das Plastisol wird zwar vorzugsweise mit dem 
ein offenes GefaB, in dem Vinylchlorid-PIastisol 4 tragen Gas vollstandig gesattigt, urn ein HochstmaB 
enthalten 1st. Kohlendioxydgas, das durch Gas- an Aufschaumung beim Formen der Dichtungsein- 
blasen 6 angedeutet ist, wird bei atmospharischem lage zu erhalten; es ist jedoch ebenso moglich, 
Druck und atmospharischer Temperatur aus einem 25 weniger Gas mit einer demgemaB verminderten Auf- 
mit verdichtetem Kohlendioxyd gefuUten Zylinder schSumung zu verwenden. So kann z. B. eine Gas- 
durch ein nicht dargestelltes Reduzierventil und ein menge verwendet werden, die ausreicht, um eine 
Rohr 8 hindurch in das Plastisol eingefuhrt, wenigstcns lOVoig gesattigte Losung bei atmo- 

In den F i g. 2 bis 5 bezeichnet die Bezugsziffer 10 spharischem Druck und Raumtemperatur zu ergeben. 
eine KronenverschluBkappe aus Metall, z. B. zinn- 30 Ein gr5Berer Sattigungsgrad ist natiirlich vorzuziehen. 
plattiertem Stahl, die einen gewellten Rand 12 auf- Das Verhaltnis von Wcichmacher zu Haiz kann 
weist und aUseitig mit einem Oberaug 14 aus Vinyl- in dem Plastisol in herkommlicher Art variieren, 
haizlack versehen ist. Ein solcher Lack besteht bei- 2. B. 50 bis ISOTeile Weichmacher zu lOOTeilen 
spielsweise aus emer Mischung von 80 eines Vinyl- Harz. 

chlorid-Vinylacetat-Copolymerisates (87*>/o Vinyl- 35 d • • i 1 

chlorid) und 20«/o eines Olharzwandiers, besonders Bei spiel 1 

Holzol-Phenyl-Phenolformaldehyd-Harz, das in einem 100 Teile feinzerkleinertes Polyvinylchlorid werden 
orgamschen Losungsmittel, wie etwa 70 Vo Xylen und mit 66V3 Teilen di-2-athylhexyl-Phthalat und 3 Teilen 
300/e Isophorom, gelost ist. Auf den Lackuberzug ist Kalziumstearat in einem (Oster-) Mischer etwa 1 Mi- 
eine Auskleidung 16 aus schaumig gemachtem Vinyl- 40 nute lang bei Raumtemperatur vermischt. Die sich 
chlond-PIastisoI derart aufgeformt, daB sie eine mitt- ergebende Zusammensctzung wird bei Raumtempe- 
Icre Vertiefung 18 bildet, die emen dickeren Rand 20 ratur und atmospharischem Druck mit Kohlendioxyd 
im Abstand von der Wand der Kappe aufweist. gesattigt, indem das Kohlendioxyd von einer Liefer- 

Fig.5 zeigt ein gestuft ausgebildetes Werkzeug stelle her, wie sie oben in Verbindung mit der Appa- 
oder einen PreBstempel 22, das oder der bei der Be- 45 ratur angegeben wurde, durch die Plastisolmischung 
handlung einer Kappe 10 angewendet werden kann, hindurchgefUhrt wird. Man kann diese Mischung 
m deren Mitte ein Haufchen Vinylchlorid-PIastisol ohne merklichen Verlust an Kohlendioxyd weoigstens 
24 aufgetragen vmrde. Der Stempel kann z. B. durch 4Tage lang in einem offenen GefaB stehenlassen. Es 
elektrische Heizelemente 26 oder durch irgendeine findet weiterhin keine Entgasung, d. h. kein Austritt 
andere herkommliche Heizeinrichtung beheizt sein. 50 von Kohlendioxyd aus dem Plastisol statt, bis es er- 

Der als PreBwerkzeug benutzte Stempel ist an sich hitzt wird. 
bei der Herstellung von Kronenkapseln bekannt. Er 0,35 Gramm des genannten, mit Kohlendioxyd ge- 
1st mit emer mittfercn Erhohung versehen und arbei- sattigten Vinylchlorid-Plastisols werden als Haufchrai 
tet so, daB ein groBerer Anteil an Kunststoffmaterial in die Mitte einer herkommlichen Kronenkappe ge- 
in Form eines Wulstes in der NShe des Randes der 55 bracht, die einen Oberzug aus herkfimmlichen Vinyl- 
Kronenkappe aageordnet wird, wobei dieser Wulst chlorid-Vinylacctat-Lack aufweist, wie oben erlautert. 
mit dem Haschenmiindungsrand zur einwandfreien Dann wird der gestuf te Stempel, der eine Temperatur 
Abdichtung der Rasche zusammenarbeitet. Die Dich- von 170° C hat, zum Einwirken auf die Kappe mit 
tungseinlage ist in der Mitte relativ dunn, wodurch einem Druck von 0,007 kg/cm^ (dem Gewicht des 
Kunststoffmaterial eingespart wird. Selbstverstandlich 60 Stempels) gebracht, der das Plastisol zum Ausbreiteti 
liegt die Verwendung eines PreBstempels ohne Ab- und zum Aufschgumen bringt, so daB die Einlage ge- 
stufung im Rahmen der Erfindung. bildet wird. Man laBt den Stempel 7 Sekunden auf 

Der PreBdruck ist nicht besonders kritisch und die Weichmasse einwirken, um sie fertigzubehandeln 
braucht im allgemeinen nur genUgend groB zu sein, und hebt ihn dann ab. Die in der schaumig ge- 
um der Einlage die gewunschte Gestalt zu geben, 65 machten Einlage gebildeten Zellen sind in sich ge- 
Wditig ist, daB der Druck nicht zu groB ist. weil bei schlossen. Kronenverschliisse mit Schaumstoffein- 
hohen Driicken die Mdglichkeit eine gleidim^Big lagen gemaB diesem Beispiel wurden zum Ver- 
brauchbare Zellstruktur auszubilden. beeintrachtigt schlieBen von Haschen mit unter Druck stehenden 
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Getranken, wie Cola-Getranken, Sodawasser, Bier, 
erprobt und ergaben in jedem Fall cine zufrieden- 
stellende Abdichtung. 

Beispiel 2 

Das Beispiel 1 wird wiederholt, aber statt das m it 
Kohlendioxyd gesattigte Plastisol kurz nach seiner 
Herstellung zu verwenden, laBt man die Znsammen- 
setzung iiber Nacht stehen, um Gleichgewichtsbedin- 
gungen zu erreichen. Wenn das Gleichgewicht auf 
diese Weise hergestellt worden ist, wird das mit 
Kohlendioxyd gesattigte Plastisol in eine Kronen- 
kappe gebracht und die Einlage wie im Beispiel ge- 
formt. Die Einlagen, die nach Beispiel 2 gefonnt 
wurden, waren denjenigen nach dem Beispiel 1 in- 
sofern iiberlegen, als sie in ihrer Porigkeit gleich- 
maBiger waren und eine durchschnittlich feinere 
Porenstniktur aufwiesen und daher auch ein besseres 
Aussehen batten. 

Patentampniclie: 

1. Verfahren zur Herstellung einer elastischen, 
aus Schaumkunststoff bestehenden Dichtungsein- 
lage in KronenverschluBkappen, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in an sich bekannter 
Weise unmittelbar in die VerschluBkappe eine 
aus Vinylchloridharz und cinem Weichmacher 



zusammengesetzte Masse, eingebracht wird, die 
ein Plastisol bildet und bei atmospharischem 
Druck mit einem tragen Gas gesattigt wurde und 
die in diesem gesattigten Zustand unter atmo- 
5 spharischem Druck aufbewahrt werden kann, 
worauf die in der Kappe befindliche pastenartige 
Masse unter gleichzeitiger Anwendung von 
Warme einem Prefidruck ausgesetzt und geformt 
wird, dabei aufschaurat und zugleich in der ent- 
10 stehenden Zellstruktur bestandig gemacht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kappe, die in an sich be- 
kannter Weise innen mit einem Lackiibemig ver- 
sehen ist, nicht wesentlicfa hSher als Raum- 

15 teraperatur erwannt wird, wahrend der den Prefi- 
druck ausubende formgebende Stempel beheizt 
wird und so die zur Aufmachung und Verfesti- 
gung "erforderliche Warme liefert. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch 
20 ge kennzeichnet, daB zur Erzeugung einer Schaum- 

stoffeinlage mit geschlossenen Zellen der form- 
gebende PreBstempel 7 Sekunden lang und bei 
einer Temperatur von 170° C angepreBt wird. 
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In Betracht gezogene Druckschriften: 
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